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Выполнение задачи дальнейшего совершенствования выпускаемых машин и 
механизмов, снижения их веса, повышения производительности и увеличения 
эксплуатационной надежности неразрывно связано с решением проблемы повышения 
точности обработки корпусных деталей редукторов. Точность формы и параметры 
шероховатости зубчатых колес, посадочных сопрягаемых поверхностей собранных 
редукторов, шпиндельных бабок металлорежущих станков определяются прежде всего 
параметрами точности и видом зацепления. Для червячных цилиндрических 
редукторов точность базирования определяется  технологическими особенностями типа 
червяка: архимедов ZA, конволютный ZN1 и ZN2, эвольвентный и требованиями 
ГОСТ3675-81. Для конических редукторов параметры точности определяются видом 
конической передачи: с прямым зубьями, ортогональными (ГОСТ19624-74), с 
круговыми зубьями с формой зуба I, IIa, IIб, III (ГОСТ19326-73). Точность 
относительного положения зубчатых передач в собранном редукторе, шпиндельной 
бабке станка определяет эксплуатационную надежность машины, и определяется видом 
посадок и фактических знакоперемнных нагрузок [1, 2, 3, 4]. 
Достижение заданных скоростных и силовых параметров выпускаемых машин 
во многих случаях может быть достигнуто повышением точности обработки деталей и 
их контролем. Повышение точности механической обработки деталей сокращает 
трудоемкость сборки в результате снижения доводочных работ.  
Одной из многих задач, связанных с повышением точности в машиностроении, 
является задача повышения точности относительного расположения базовых 
посадочных поверхностей корпусов ортогональных червячных и конических 
редукторов. Одним из основных точностных параметров ортогональных редукторов 
является точность угла между осями базовых отверстий. Отклонение угла между осями 
отверстий в корпусе редуктора вызывает уменьшение пятна контакта, снижение 
плавности передач и увеличение шума и повышения вибраций редуктора, что приводит 
к неравномерному распределению нагрузки по длине контактной линии зацепления, 
уменьшением пятна контакта и как следствие – повышению удельных нагрузок на 
локализованных участках зоны контактирования зацепляемых зубчатых передач, и в 
конечном итоге к уменьшению срока службы высокоточных, тяжелонагруженных 
редукторов. 
Очень важным моментом при исследовании точности позиционирования 
базовых посадочных с ортогональным расположением осей отверстий является 
установление дифференцированных зависимостей фактически достигаемой точности 
относительного углового расположения осей отверстий конических и червячных 
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редукторов и технологические методы достижения установленной точности с 
использованием современных цифровых универсальных приборов на базе 
индуктивных и фотоэлектрических измерительных систем для высокоточного контроля 
геометрических параметров с индуктивным преобразователем, USB-профилограф-
профилометр, устройство механическое для тонкой подачи с нанодискретностью 5-10 
нм. Исследование точности обработки системы координированных отверстий 
корпусных деталей тяжелых токарных станков является технологическая операция 
обработки корпусной детали на горизонтально расточных станках с ЧПУ с 
обеспечением качества изготовления корпусных деталей при максимальной 
производительности. [1, 2, 5]. 
Основными задачами анализа погрешностей технологических процессов 
обработки отверстий с перекрещивающимися и пересекающимися осями корпусных 
деталях тяжелых токарных станков являются: исследовать изменение точности 
изготовления системы координированных отверстий в ходе технологической операции; 
определение параметров технологической операции ,оказывающие доминирующее 
влияние на точность; получение закономерности, описывающей взаимосвязь 
выделенных параметров технологической операции и точности; создание научно 
обоснованных направлений по обеспечению заданной точность обработки за счет 
целенаправленного воздействия на выделенные параметры технологической операции с 
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